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Abstract: 

DE 3521321 A 

Thermoplastic extrusions, and tubes in particular, are gaugedin a surrounding support in the form of 
an elastic device whose width can thus be altered and is shaped like a helical spring, so that its cross- 
section can be adjusted to the optimal dimension. This device consists of a metal bellows, 

ADVANTAGE - The gauging device has good stability but is readily adjusted in its cross-section to 
suit requirements. It prevents low resistance to movement. It provides intensive cooling. (1 Ipp 
Dwg,No,0/2) 

Derwent World Patents Index 

© 2001 Derwent Information Ltd. All rights reserved. 

Dialog® File Number 351 Accession Number 4836392 


../present?STYLE=l 360084482&PRESENT=DB=35 1 , AN=4836392,FM=9,SEARCH=MD.O3/21/200 


D BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 
PATEIMTAMT 


@ Offenlegungsschrift 
®DE 3521321 Al 


(g) Int. CI. <: 

B 29 C 47/90 


@ Aktenzeichen: 
Anmeldetag 


P35 21 321.3 
14. 6.85 


^ Offenlegungstag: 18.12. 86 ^Sl]0rd5n*^-V;pr;f; v*-' 


CM 
CO 

to 

CO 
LU 

O 


n) Anmelder: 

Battenfeld Extrusionstechnik GmbH, 4970 Bad 
Oeynhausen, DE 

3) Vertreter: 

Hemmerich. F.,4000 Dusseldorf; Muller, G., 
Dipl.-lng.; GroRe, D., DipL-lng., 5900 Siegen; 
Pollmeier. F., Dipl.-lng„ Pat.-Anw., 4000 Dusseldorf 


@ Erfinder: 

Herbach, Wilhelm, 4970 Bad Oeynhausen, DE 


3) Stufenlos einstellbarer Kalibratorfur extrudierte Kunststoffstrange 

Eine Vorrichtung zum Kalibrieren extrudierter Strange aus 
thermoplastischem Kunststoff, insbesondere von Kunst- 
stoff-Rohren. die als formendes, den Austrittsquerschnitt 
besttmmendes Bauteil ein elastisches, einstellbar unter- 
schtedliche Au&enabmessungen erlaubendes Element, 
bspw. eine Schraubenfeder. aufweist, soil so weitergebildet 
werden, da& bei hoher Eigenstabilttat in Verbindung mit ei- 
ner exakt reproduzierbaren fornrienden lichten Weite bei ge- 
ringem Reibungswiderstand engeToleranzen vorgegebener 
Abmessungen erzielbar sind. Erreicht wird dieses, indem als 
elastisch verformbares Bauteil ein Metallbalg vorgesehen 
ist. der durch Anderung seiner axialen Lange oder auch von 
Teillangen vermittels von Stellvorrichtungen auf die ge- 
wunschte kalibrierende Weite einstellbar ist. 
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IK Anordnung nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, 
da6 Kammern der Metallbalgen (5, 6) initeinander ver- 
bunden sind und/oder deren Scheitel (18) und/oder - - 
Wandungen Durchbrechungen (19) aufweisen. 
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bzw. Ringen der DE-PS 12 01 038 kann dieses nur durch Aus- 
tauschen der kalibrierenden Bauteile erreicht warden. Da- 
mit aber mussen entweder relativ weite Toleranzen in-Kauf 
genonunen warden, und vorgegebene Rohre bspw. konnen nicht 
im gunstigen Toleranzbereich mit minimiertem Materialeinsatz 
hergestellt warden, wenn nicht die Bevorratung ainer groBe- 
ren Menge kalibrierender Bauteile unterschiedlicher Abines- 
sungen und die beim Austausch entstehenden Totzeiten in 
Kauf genommen werden sollen. 

Aus der die Gattung bestinunenden DE-OS 26 16 197' is t die 
Verwendung eines kalibrierenden Bauteiles bekannt, das durch 
Stellvorrichtungen so verformbar ist, daB auch die von ihm 
umschlossene InnenflMche stufenlos veranderlich ist. Die 
hierfiir offenbarte Schraubenfeder laSt sich zwar durch Lan- 
genanderungen sowie auch durch Verdrehen um ihre Achse be- 
zuglich des mtis Chios senen Querschnittes andern, as hat sich 
jedoch gezeigt, daB die Eigenstabilitat in vielen Fallen 
als nicht ausreichend betrachtet wird. 

Die Erfindung gaht daher von der Aufgabe aus, fUr eina Vor- 
richtiing der bazeichnaten Gattung ein elastisch yerfprm- 
bares Bauteil anzugeben, das bei relativ. hoher Eigenstabi- 
litat sich leicht durch Stellvorrichtungen beztiglich das 
umschlossenen Querschnittes einstellen und damit geSnderten 
Extrusions-Parametern anpassen laBt, und das bei geringem 
Durchtrittswiderstand sowohl die MQglichkeiten einer intan- 
sivan Ktihlung als auch der AufprSgung eines Vakuums arlaubt. 

Gelost wird diese Aufgabe durch Verwendung eines Matallbal- 
ges als elastisch verformbaren Bauteil. Ein solcher Metall- 
balg bietet mit seinen die Rippen miteinander verbindenden 
inneren Scheiteln eine Vielzahl von formenden Flachen, die 
vom extrudierten Strang problemlos und leicht durchsetzt 
werden konnen, wobei sich die gewunschte Kalibrierung untar 
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Vermeidung jedweder Oberf lachentextur ergibt. Der Metall- 
balg lai3t sich trotz seiner Stabilitat durch relativ ein- 
f ache und wenig aufwendige Stellvorrichtungen in axialer 
Richtung strecken und/oder komprimieren, wobei sich die 
gewiinschten Querschnittsanderungen ohne weiteres ergeben. 
Er last sich auch leicht von einer Kiihlf lussigkeit umspu- 
len, so dafi eine intensive Kiihlwirkung erzielt wird, ohne 
Fliissigkeit in die kalibrierenden Flachen einbringen zu miis- 
sen. Dariiber hinaus lassen die sich zwischen Rippen jeweils 
bildenden und durch die auBeren. Scheitel abgeschlossenen 
Kammern leicht mit einer Unterdruckquelle, bspw. einer Va- 
kuumpumpe, verbinden, wobei der Unterdruck sich auch be- 
nachbarten Kammern ohne weiteres mitzuteilen vermag* Ande- 
rerseits aber ist es auch moglich, anstelle direkter Verbin- 
dungen im Scheitel- und/oder Flankenbereich aller oder eini- 
ger Kammern Durchbrechungen vorzusehen, urn den Druckausgleich 
auf einanderf olgender Kammern zu erleichtern, der in diesem 
Falle iiber das Gehause vorgenommen wird* Hierbei in Kammern 
eintretendes Wasser kann die Gleitf ahigkeit des Extrudates 
ebenso steigern wie auch die Kiihlung intensiviert wird. 

Im einzelnen sind die Merkmale der Erfindung anhand der fol- 
genden Beschreibung eines: Ausf uHrungsbeispieles in Verbindung 
mit dieses darstellenden Zeichnungen erlautert. Es zeigen 
hierbei: 

Figur 1 einen Kalibrator, 

Figur 2 einen Schnitt durch einen zxom Kalibrieren einge- 
setzten Metallbalg. 

In der Fig. 1 ist das Gehause 1 eines Kalibrators gezeigt, 
dessen Frontplatte 2 mit einem Einlauf trichter 3 fiir den ex- 
trudierten Strang versehen ist, Im Gehause 1 ist eine Basis 4 
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gehalten, an die sich beidseitig Metallbalge 5 uncP^inl^^l 
schlieBen, die an ihren freien Enden durch Flatten 7 bzw. 
8 abgeschlossen sind. Die vordere der Flatten 7 umgreift 
mit einem Ansatz 9 den AuBenmantel des Einlauf trichters 2 
und ist vermittels von Dichtungen 10 gegeniiber diesem-ab- 
gedichtet. Der Platte 7 ist eine Antriebsvorrichtung zu- 
geordnet, die auf miteinander gekoppelten Wellen die Plat- 
te 7 abstiitzende Nocken 11 aufweist. Auch die Platte 8 ist 
mit einer Antriebsvorrichtung versehen; um einige der gege- 
benen Moglichkeiten aufzuzeigen, ist die Platte 8 mit Spin- 
delmuttern versehen, in die Schraubspindeln 12 eingreifen, 
die mit Riementrieben 13 fur sie antreibende und .verbindende 
Zahnriemen ausgestattet sind. Die Schraubspindeln sind in 
in der Ruckwand 14 des Gehauses 1 vorgesehenen Lagern 15 
gefuhrt und vermittels von Dichtungen 16 abgedichtet. Da- 
mit besteht die Moglichkeit, die Platte 7 durch Verdrehen 
der zugeordneten Wellen und der sie stutzenden Nocken 11 
in axialer Richtung ebenso zu verschieben wie die Platte 8 
durch Verdrehen der ihre Spindelmuttern durchgreif enden 
Schraubspindeln in axialer Richtung verschiebbar ist. Als 
zweckmaBig hat es sich erwiesen, die Fuhrungseigenschaf ten 
durch ein in der Figur nicht dargestelltes Fuhren der Flatten 
7 und 8 auf sich durch das Gehause erstreckenden Fiihrungssta- 
ben zu verbessern. 

Urn das Kalibrieren wirkungsvoll durchzuf uhren, istdie Basis 4 
mit einem VakuumanschluB 17 versehen, der bspw. mit einer als 
Vakuumquelle vorgesehenen Vakuumpumpe verbunden wird, und der 
2u dem zwischen den Metallbalgen anstehenden Raume fuhrt. Da- 
mit der Unterdruck auch die vorhergehenden und folgenden Kam- 
mern jeweils leicht zu erreichen vermag, sind die Scheitel 18 
von Rippen der Metallbalge mit Durchbrechungen 19 versehen, 
welche die durch die Rippen gebildeten Kammern uber das Ge- 
hauseinnere miteinander verbinden. Das Gehause 1 ist weiter- 
hin mit einem Kuhlwasserstutzen 20 sowie einem AblaBstutzen 21 
ausgestattet. 
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Im Betriebe wird der extrudierte Strang, bspw. ein Kunst- 
stoff-Rohr, uber den Einlauf trichter 3 den beiden Metall- 
balgen 5 und 6 zugefiihrt. Diese lassen sich voneinander un- 
abhangig auf effektive lichte Wei ten einstellen, indem dig 
mit ihren Enden verbundenen AbschluBplatten 7 bzw. 8 in 
axialer Richtung verschoben werden, Eine solche Verschie- 
bung kann, wie zum Balgen 5 dargestellt , durch Strecken 
des Balgens erfolgen. Es besteht aber auch die Moglichkeit, 
einen solchen Balgen zusarnmenzudriicken/ und im Falle der 
Verwendung zweier Balgen oder zweier Balgenabschnitte lassen 
sich auch unterschiedlich wirksame Anstellvorrichtungen ver- 
wenden. 

Die Anstellvorrichtungen lassen sich aufgrund der vorliegen- 
den Extrusionsparameter auf einen aus frUheren Betriebszu- 
standen ermittelten optimalen Wert einstellen, Es ist aber 
auch weiterhin moglich/ wahrend des Extrudierens die erziel- 
ten Abmessungen des Erzeugnisses zu messen und die Einstel- 
lung der Metallbalge zu korrigieren, Auf jeden Fall ist eine 
Verstellung innerhalb relativ weiter Toleranzen moglich, so 
dafi, unabhangig vom Vorliegen diskreter, spezieller Para- 
meter, vorgegebene Abmessungs-Toleranzen einhaltbar sind. 
Hierbei ist es auch moglich, die Parameter so einzustellen 
und die Metallbalge so nachzustellen, daB die gewunschten 
Toleranzen bei relativ geringem Materiaieinsatz erreicht 
werden. 

Die Wirkung des Kalibrators laBt sich verstarken, indem eine 
Oder einige der gebildeten Kammern mit einem Vakuum verbun- 
den werden, so daB die bekannten Wirkungen der Vakuum-Kali- 
brierung eintreten. Es ist jedoch nicht erforderlich, alle 
Oder einen groBen Teil der gebildeten Kammern anzuschlieBen, 
da das Vakuum sich auch bis zu den benachbarten Kammern 
fortpflanzt. Diese Weiterfuhrung des Vakuums wird durch die 
in Fig. 2 dargestellten Durchbrechungeh ^ 1 9 begiinstigt; es 
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ist daher nur erf orderlich , eine der Kammern oder, im 
dargestellten Falle der Verwendung zweier Metallbalge, ' 
den zwischen ihnen anstehenden Raum mit der Vakuumquelle 
2U verbinden,und im Falle der Verwendung von DurchbrecKun- 
gen 19 genugt es, das Gehause selbst mit der Vakuumquelle 
2u verbinden, Zum Druckausgleich genugen wenige Durchbre- 
chungen geringer Grundflache. Mit zunehmender Grundflache 
vermag auch in zunehmendem MaBe Kuhlwasser in die Kammern 
einzudringen, so daB die Kiihlung intensiviert wird und 
weiterhin eingedrungenes Wasser als Gleitmittel zu wirken 
vermag. Die bei verringertem Druck erhohte Verdunstung des 
Wassers vermag eine durch, die entzogene Verdampf ungswarme 
weiterhin gesteigerte Kiihlwirkung auszuiiben. 

Bei der Verwendung zweier hintereinanderliegender Metall- 
balge konnen Balge geringfugig voneinander abweichender 
lichter Weiten' benutzt werden, urn das Schwinden des Kunst- 
stoffes wahrend der Abkiihliong zu beriicksichtigen. Es ist 
aber auch moglich, gleiche Metallbalgen einzusetzen und 
diese unterschiedlich anzustellen. Schliefllich lafit sich 
im einfachsten Falle ein Metallbalg mit einer Anstellvor- 
richtung versehen; es ist dariiber hinaus aber auch moglich, 
einen gemeinsamen Metallbalg an einer Teillange abzustiit- 
zen und die freien Enden wie beim Ausfiihrungsbeispiel an- 
zustellen. SchlieBlich kann auch eine in Teillange vorge- 
sehene Abstutzung verstellbar ausgebildet sein. In alien 
diesen Fallen ergibt sich eine Vorrichtung zum Kalibrieren, 
bei der die Lichtweite innerhalb von Grenzen frei einstell- 
bar ist, so daB sowohl unterschiedliche Toleranzen als auch 
unterschiedliche Parameter des Extrusionsvorganges ebenso 
berucksichtigt werden konnen wie ein f or tschrei tender Ver- 
schleiB durch Nachstellen kompensiert werden kann. In jedem 
dieser Falle ergibt sich die erwiinschte Anpassung und Ein- 
stellung enger Toleranzen vermittels eines Bauteiles, das 
sich als erwiinscht stabil erweist, und das sowohl die Kiih- 
lung als auch die Vakuumbeauf schlagung problemlos erlaubt. 
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